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© Rohrverbindung und Verfahren zu Ihrer Herstellung 

(§) Die Erfindung betrlfft elne Rohrverbindung fur druckfeate 
und formschlQasIge Verblndungan mtt einem umgeformten 
Rohr, einem Verschraubungskftrper mlt genormtem 24*-Ko- 
nus und einer Oberwurf mutter, sowfa efn Verfahren tur 
Umformung alnes Rohres fGr etna aolcha Rohrvarblndung. 
Das umgaformte Rohr (3) waist ain entsprachend dar Tlafe 
das 24°-Konua (15) achsparallalas EndstGek (16) auf, dam 
stch aina radial verlaufende Anlageringflfiche anschHeSt 
walcha im montlartan Zustand dar Verblndung an dar 
Stirnflacha daa Rohrverbindungaatutzena (14) tur Anfaga 
kommt. Im montlartan Zustand dar Rohrvarblndung 1st 
zwischen dam 24*-Konus (16). dam achsparallalan EndstQck 
(16) und dar radial varlaufandan Anlagarfngflache ain Dich- 
tungsring (4) angeordnet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Rohrverbindung fQr 
druckfeste und formschlilssige Verbindungcn mit einem 
umgeformtem Rohr, einem Verschraubungskdrper mit 
genormtem 24° Konus und einer Oberwurfmutter, so- 
wie ein Verfahren zur Umformung eines Rohres fur eine 
solche Rohrverbindung. 

Rohrverbindungen mittels Rohrumformung sind in 
den verschiedensten Ausfuhrungsformen bekannt So 
zeigt beispielsweise die Druckschrift der Fa. Walter- 
scheid Rohrverbindungstechnik GmbK, 53786 Lohmar, 
(mit der Kennzeichnung RV 234 D/GB/F 395 E5-1) ei- 
nen soichen RohranschluB unter dem Kennzeichen 
"WAL-FORM". Die Kontur des umgeformten Rohres 
ist hierbei dem 24° Konus und der 45° Oberwurfmutter 
weitgehend angepaBt so daB die Einbringung eines 
Dichtringes nicht gegeben ist Bei schlechten Rohrquali- 
taten oder bei Beschadigung des RohrauBenmantels 
kann es ferner zu Undichtheiten kommen. Auch weist 
das umgeformte Rohr keine Anschlagflache auf, so daB 
der Montagezustand bei dieser Ausfuhrungsform nicht 
definiert ist und fflr den Monteur der Montageendpunkt 
nicht eindeutig ersichtlich bzw. spurbar ist 

Aus der DE39 27 288A1 ist ein Hochdruck-Metall- 
rohr mit einem Verbindungskopfteil bekannt Es hat je- 
doch den Nachteil, das der Kopf durch seine aufwendige 
Kontur in mehreren Schritten gefonnt und ein Ring 
eingelegt werden muB. Fur die Aufnahme eines Dicht- 
ringes ist keine Moglichkeit vorgesehen. 

Aus der europiischen Patentanmeldung 0 380 970 A2, 
Anmeldenummer 90100979.5, ist eine Rohrverbindung 
bekannt, bei der das zu formende Rohr durch Einschie- 
ben eines Metallringes als Gegenlagersttick auf ge- 
baucht wird Auf der RohrauBenseite ist eine Klemm- 
einrichtung vorgesehen, welche Druckflachen aufweist, 
die mit den Gegenlagerflachen des Gegenlagerstflckes 
zusammenwirken. Eine soiche Rohrverbindung ist ins- 
besondere fur Kunststoffrohre und flexible Schlauche 
geeignet Hoch- und Hochstdrucke Iassen sich damit 
jedoch nicht beherrschen. 

Aus der DE 40 33 106 Al ist eine AnschluBarmatur 
far Rohre bekannt, die aus einem mit Befestigungswulst 
versehenen Rohrende besteht Die AnschluBarmatur 
besteht aus diversen Dicht- und Halteelementen und ist 
sehr kompliziert auf gebaut und sie verwendet keine ge- 
normten Bauteile. Uber die Herstellung des Haltewui- 
stes am Rohr sind keine Angaben gemacht 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Rohr- 
verbindung fOr metallene Rohre far Hoch- und Hdchst- 
drucke anzugeben, welche aus m6glichst wenigen Tei- 
len besteht deren Montage einfach und sicher durchge- 
fOhrt werden kann, wobei ein fQr den Monteur merkli- 
cher Endanschlag zur Anzeige des Montageendes auf- 
tritt und deren Herstellung bezuglich der Umformung 
des Rohres mit einfachen Mittein sicher duchfuhrbar ist 

Die Losung dieser Aufgabe besteht gem&B der Erfin- 
dung darin, daB das umgeformte Rohr ein entsprechend 
der Ttefe des 24° -Konus achsparalleles Endstuck auf- 
weist, dem sich eine radial veriaufende Anlageringflache 
anschlieBt, welche im montierten zustand der Verbin- 
dung an der Stirnflache des Rohrverbindungsstutzens 
zur Anlagekommt 

Durch das achspar allele Endstuck wird im Zusam- 
menwirken mit dem 24° -Konus eine Kammer zur Auf- 
nahme eines Dichtungsmittels geschaffen, welches im 
Betrieb einem Druck unterworfen wird, der in Qberra- 
schender Weise die Flachenpressung auf den Konus und 
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den Rohrmantel und damit die Dichtwirkung verstarkt 
Vorzugsweise wird daher im montierten Zustand der 
Rohrverbindung zwischen dem 24° -Konus und dem 
achspar allelen Endstflck ein Dichtungsring angeordnet 
Die radial veriaufende Anlageringflache des umge- 
formten Rohres bildet mit der radial verlaufenden End- 
ringflache des Konus im montierten Zustand der Ver- 
bindung eine Kontaktflache, welche beim Montagevor- 
gang als Endanschlag wirkt und durch den steilen Kraft- 
anstieg dem Monteur das Ende der Montage anzeigt 

Der radial verlaufenden Anlageringflache des umge- 
formten Rohres schlieBt sich eine im montierten Zu- 
stand mit der Oberwurfmutter bildende Kontaktflache 
an. 

Die Oberwurfmutter ist in vorteilhafter Weise ge- 
normt und bildet mit dem umgeformten Rohr eine Anla- 
geflache mit einer Neigung von 45° zur Rohrachse. 

Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt ferner mit 
Hilfe eines Verfahrens zur Herstellung eines umgeform- 
ten Rohres fur eine Rohrverbindung der oben beschrie- 
benen Art Das Verfahren wird mit Hilfe eines hydrauli- 
schen Gerates durchgefQhrt welches an dem Ende des 
umzuformenden Rohres einen Wulst anformt in dem 
das Rohr zwischen zwei Haltebacken eingeklemmt und 
mit einem Werkzeug gestaucht wird Die Haltebacken 
weisen jeweils an einem Ende eine Ausformung auf, in 
die das umzuformende Rohr mittels eines Stauchzylin- 
ders durch einen axialen Stauchvorgang derart einge- 
preBt wird, daB die AuBenkontur des Rohres sich der 
Ausformung vollstandig anpaBt wobei der Innendurch- 
messer des Stauchzylinders dem AuBendurchmesser des 
umzuformenden Rohres entspricht 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher be- 
schrieben. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht und einen Teillangsschnitt durch 
eine montierte Rohrverschraubung; 

Fig. 2 eine Detailansicbt der Dichtung am Konusende 
in vergrdflerter Darstellung; 

Rg. 3 eine Darstellung des Umformvorganges des 
Rohres in den Verf ahrensstuf en a, b und c 

Das in Fig. 1 dargestellte Verbindungssystem besteht 
aus einem Verschraubungsk6rper 1 mit genormtem 24° 
Konus 15, einer genormten Oberwurfmutter 2, einem 
umgeformten Rohr 3 und einem Dichtring 4. Bei dem 
Dichtring handelt es sich vorzugsweise um einen han- 
delsflblichen O-Ring oder um einen Ring mit einem an 
die Dichtkammer angepaBten DreiecksprofiL An dem 
Rohr 3 wird mit Hilfe eines in der Rg. 3 dargestellten 
hydrauiischen Gerates ein Wulst 12 angeformt Dies ge- 
schieht indem das Rohr 3 zwischen zwei Haltebacken 5 
eingeklemmt und anschlieBend mit einem Stauchwerk- 
zeug 6 axial gestaucht wird. Damit das Rohr 3 nicht 
durch die Haltebacken 5 durchrutscht sind diese an der 
Kontaktflache zum Rohr aufgerauht, beschichtet oder 
mit einer geriffelten Oberfiache versehen. Die Axiaibe- 
wegung des Stauchwerkzeuges 6 kann z. B. in an sich 
bekannter Weise mit einem nicht naher dargestellten 
Hydraulikzylinder erreicht werden. 

Die Arbeitsfolge der Rohrverformung ist in Fig. 3 
a— c dargestellt Wenn ein Rohr axial gestaucht wird, 
bildet sich der Wulst stets nach auBen. In der Ausfuh- 
rungsform der Rohrverbindung nach der Erfindung 
wird dieser Wulst in einer speziellen Form hergestellt 
In den Haltebacken 5 ist jeweils an dem Ende, welches 
dem Stauchwerkzeug zugekehrt ist eine Ausparung 
bzw. eine zylindrische Begrenzungsflache 9 mit einem 
45° -Konus eingearbeitet, die bei der Rohrformung auf 
das Rohr flbertragen wird. An die 45° Schrage in den 
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HaJtebacken schlieflt sich ein zylindrischer Teil an. Er 
bewirkt, daB die Verformung scharf begrenzt bleibt 
Das Stauchwerkzeug 6, das von einem nicht naher dar- 
gestellten Hydraulikzylinder angetrieben wird und das 
Rohr 3 staucht, weist einen zylindrischen Teil 7 auf, der 5 
das Ende des Rohres 3 aufxummt Daran schlieBt sich 
eine radiale Stirnflache 8 an. Durch die Stauchung des 
Rohres 3 wird die Form dieses Stauchwerkzeuges eben- 
falls auf das Rohr 3 flbertragen. Nach Beendigung des 
Stauchvorganges ist ein Wulst 12 entstanden, der sich in 10 
einem bestimmten Abstand vom Rohrende befindet 
Dieser Abstand wird durch den genormten Verbin- 
dungsstutzen bestimmt 

Das beschriebene Stauchverfahren laBt sich sowohl 
fur dOnnwandige als auch fur dickwandige Rohre an- 15 
wenden. 

Nach dem Offnen der Haltebacken 5 kann das Rohr 3 
mit dem fenigen Wulst 12 entnommen und zur Herstel- 
lung einer Rohrverbindung verwendet werden. 

Nachdem das Rohr 3 geformt ist wird auf den zylin- 20 
drischen Teil vor der Wulst 12 der Dichtring 4 aufge- 
schoben und anschlieBend mit dem Rohrverbindungs- 
stutzen verschraubt 

Die Fig.i zeigt eine fertig montierte Rohrverbindung 
im Halbschnitt durch den Verbindungsstutzen 1 mit 25 
dem raontierten Rohr 3. 

Wie aus der vergrOBerten Darstellung nach Fig. 2 er- 
sichtlich ist, wird der Dichtring 4 im eingebauten Zu- 
stand von drei Flachen gekammert, namlich dem 24° 
Konus 15, dem zylindrischen Teil des umgeformten 30 
Rohres 3 und der radialen Fiache 21 des Rohrwulstes 12 
Dadurch ergibt sich ein System mit druckunterstfitzen- 
der Dichtwirkung. In Fig. 2 ist die entstehende Fiachen- 
pressung des Dichtringes 4, hervorgerufen durch die 
Druckbeaufschlagung im System, durch Vektoren 19 35 
dargestellt, welche ein MaB fdr die Fiachenpressung 
sind. 

Die radiale Fiache 21 des Rohrwulstes 12 ist so groB, 
daB sie fiber die Dichtkammer hinausragt und an der 
Stirnflache des Rohrverbingunsstutzens 15 zur Anlage 40 
kommt Die hintere Fiache des Wulstes 12, die unter 45° 
geneigt ist, kommt mit der Oberwurfmutter 2 zur Anla- 
ge, die ebenfalls eine 45° Schrage aufweist Hierduch 
entsteht die Kontaktflache 13. Durch diese beiden An- 
schlagflachen wird der Montage zustand eindeutig defl- 45 
niert Ein Oberanzug ist daher nicht mflglich, weil die 
Anschlagflachen zwischen Stutzen und Rohrwulst ei- 
nerseits und zwischen Rohrwulst und Oberwurfmutter 
andererseits eine weitere Montage verhindern. 

Mit der Erfindung wird eine Rohrverbindung angege- 50 
ben, welche fur Hoch- und Hdchstdruckverbindungen 
geeignet ist, welche sich leicht herstellen laBt und wel- 
che eine einfache und sichere Montage gewahrieistet 

Bezugszeichenliste 55 

1 Verbindungsstutzen 

2 Oberwurfmutter 

3 Rohr 

4 Dichtring i60 

5 Haltebacken 

6 Stauchwerkzeug 

7 Zylindrische Rohraufnahme im Stauchwerkzeug 

8 Radiale Stirnflache des Stauchwerkzeuges 

9 Zylindrische Begrenzungsfiache der Haltebacken &s 

10 45° Schrage der Haltebacken 

1 1 Kontaktflache der Haltebacken zum Rohr 

12 Rohrwulst 



13 Kontaktflache zwischen Mutter und Rohrwulst 

14 Stirnflache des R hrverbindungsstutzens 
1524° Konus 

16 Zylindrischer Rohrteil vor dem Wulst 

17 Innenkontur eines dickwandigen Rohres 

18 Detailansicht der Dichtung 

19 Druckvektoren 

20 Vektorfeld der Fiachenpressung durch die Druckbe- 
aufschlagung 

21 Radialflache des Wulstes 

22 Rohrsitzboden des Verbindungsstutzens 

Patentanspruche 

1. Rohrverbindung fur eine druckfeste und form- 
schitissige Verbindung, mit umgeformtem Rohr, ei- 
nem VerschraubungskOrper mit genormtem 24° 
Konus und einer Oberwurfmutter, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das umgeformte Rohr (3) ein 
entsprechend der Tiefe des 24° -Konus (15) achs- 
paralleles Endstfick (16) aufweist, dem sich eine ra- 
dial veriaufende Aniageringfiache (21) anschlieflt, 
welche im montierten Zustand der Verbindung an 
der Stirnflache des Rohrverbindungsstutzens (14) 
zur Anlage kommt 

2 Rohrverbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im montierten zustand der Rohr- 
verbindung zwischen dem 24° -Konus (15), dem 
achsparallelen Endstfick (16) und der radial verlau- 
fenden Anlageringsflache (21) ein Dichtungsring (4) 
angeordnetist 

3. Rohrverbindung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stirnflache des achs- 
parallelen EndstQckes (16) des umgeformten Roh- 
res (3) mit dem Rohrsitzboden des Verbindungs- 
stutzens (22) im montierten Zustand der Verbin- 
dung eine Kontaktflache bildet 

4. Rohrverbindung nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich der radial verlau- 
fenden Aniageringfiache (21) des umgeformten 
Rohres (3) eine im montierten Zustand mit der 
Oberwurfmutter (2) bildende Kontaktflache an- 
schlieBt 

5. Rohrverbindung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberwurfmutter (2) genormt 
ist und mit dem umgeformten Rohr (3) eine Anlage- 
flache (13) mit einer Neigung von 45° zur Achse des 
Rohres (3) bildet 

6. Verfahren zur Herstellung eines umgeformten 
Rohres fur eine Rohrverbindung nach den Ansprfi- 
chen 1-5, wobei mit Hilfe eines hydraulischen Ge" 
rates an dem Ende des Rohres ein Wulst angeformt 
wird, in dem das Rohr zwischen zwei Haltebacken 
eingeklemmt und mit einem Werkzeug gestaucht 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltebak- 
ken jeweils an einem dem Stauchwerkzeug zuge- 
kehrten Ende eine Ausformung aufweisen, in die 
das umzuformende Rohr mittels eines Stauchzylin- 
ders durch einen axialen Stauchvorgang derart ein- 
gepreflt wird, daB die AuBenkontur des Rohres sich 
der Ausformung vollstandig anpaBt, wobei der In- 
nendurchraesser des Stauchzylinders dem AuBen- 
durchmesser des umzuformenden Rohres ent- 
spricht 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tief e des Stauchzylinders der Tie- 
fe des 24° -Konus entspricht, so daB beim Stauch- 
v rgang des Rohrendes ein achsparalieles Rohr- 
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stack erhalten bieibt 

8. Vcrfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Stauchzylinder an seinem 
Zylinderende cine radial verlaufende Ringflache 
aufw ist, welche mit AbschluB des Stauchv rgangs 5 
eine radial verlaufende Ringflach des umgeform- 
ten Rohrmanteis bildet, deren Radius durch die 
Ausforraung der Halteback n bestimmt wird 

9. Verfahren nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich der radialen Ringflache 10 
des umgeformten Rohrmanteis eine achsparaDeie 
Ringflache anschliefit, die in eine konische Ringfla- 
che bis zum unveranderten Rohr, entsprechend der 
Ausformung der Haltebacken, flbergeht 

10. Verfahren nach Anspruch 9 ( dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die konische Ringflache eine Neigung 
zur Achse des umzuformenden Rohres von 45° auf- 
weist 
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